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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines mit einem Dekor versehenen Keramikkorpers 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zur Herstellung eines mit einem Dekor versehe- 
nen Keramikkorpers. insbesondere einer dunnen Platte oder 
Fliese. Um bei geringem Ferttgungsaufwand und einem 
hohen MaB an Betriebssicherheit und Reproduzierbarkett 
eine mit einem beliebigen Dekor oder Design versehene 
Glasur aufzubringen, ist erfindungsgemaB hinsichtlich des 
Verfahrens vorgesehen, daft auf einen nicht gebrannten 
Keramikmaterial-Kdrper eine Vorglasur aufgebracht wird 
(Auftragseinrichtung (9)), daB nachfolgend auf die Vorglasur 
ein mit einer Glasur in Dekorform versehenes Glasfaservlies 
aufgelegt wird (Auflegeeinrichtung (10)) und daB darauf 
folgend ein Brennvorgang durchgefuhrt wird (Ofen (12)). 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine 
Vonrichtung zur Herstellung eines mit einem Dekor 
versehenen Keramikkdrpers. 

Keramikkdrper, beispielsweise Fliesen, Verklei- 
dungsplatten, Furnierplatten oder ahnliches werden ub- 
licherweise mit einer Glasur versehen, welche farbig ist 
und ein Dekor tragt Typische Beispiele fur derartige 
Dekors sind FuBbodenplatten oder Fliesen fur Bade- 
zimmer und Kuchen. 

Aus dem Stand der Technik ist es bekannt, ein farblich 
gestaltetes Dekor im Endlosverfahren auf einen konti- 
nuierlich hergestellten Keramikkdrper dadurch aufzu- 
bringen, daB auf den vorgcbranntcn Scherben vor dem 
endgultigen Brand im Walzendruckverfahren eine farb- 
lich ausgestaltete Glasur aufgebracht wird. Hierzu ist es 
erforderlich, mittels einer Walze jeweils nur eine Farbe 
aufzutragen. Sofern eine mehrfarbige Ausgestaltung 
des Dekors erwunscht ist, mussen mehrere derartige 
Walzen nacheinander angeordnet werden. Hierbei ist es 
zum einen nachteilig, daB die gesamte BaugrdBe der 
Anlage stark zunimmt, weiterhin bereitet es erhebliche 
Schwierigkeiten, die einzelnen Druckbilder der unter- 
schiedlichen Farbwalzen exakt aufeinander auszurich- 
ten. Eine Steuerung der einzelnen Farb-Auftragungs- 
vorgSnge, wie sie aus dem Bedrucken von Papierbahnen 
bekannt ist, scheidet im wesentlichen aus, da weder das 
Keramikmaterial, noch die Farbglasur hierfur geeignet 
sind. 

Ein zusatzlicher Nachteil des beschriebenen Verfah- 
rens besteht darin, daB der Scherben, bedingt durch den 
aufzubringenden Walzendruck, bereits eine ausreichen- 
de Festigkeit aufweisen muB. Er muB somit zunachst 
vorgetrocknet werden, bevor der eigentliche Vorgang 
der Dekoraufbringung beginnen kana 

Kontinuierliche Herstellungsverfahren von kerami- 
schen Kdrpem sind beispielsweise aus der DE-OS 
26 39 522 und der US-PS 30 97 929 vorbekannt Es wird 
hier jeweils ein mehrschich tiger keramischer Kdrper 
dadurch erzeugt, daB ein dunnflQssiger Schlicker mehr- 
schichtig auf ein Tragerband aufgebracht wird. Hierbei 
kann es giinstig sein, zwischen den einzelnen Lagen des 
Schlickers ein Glasfaservlies einzubringen, um die 
Formstabilitat zu fordern. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vor- 
richtung und ein Verfahren der eingangs genannten Art 
zu schaffen, welche bei einfacher Ausgestaltung und ein- 
facher, betriebssicherer Anwendbarkeit die Aufbrin- 
gung eines auch mehrfarbigen Dekors oder Designs er- 
mdglichen, welche kostengiinstig anwendbar sind und 
einen geringen Raumbedarf erfordern. 

Hinsichtlich des Verfahrens wird die Aufgabe da- 
durch geldst, daB auf einen nicht gebrannten Keramik- 
material- Korper eine Vorglasur aufgebracht wird, daB 
nachfolgend auf die Vorglasur ein mit einer Glasur in 
Dekorform versehenes Glasfaservlies aufgelegt wird 
und daB darauf folgend ein Brennvorgang durchgefuhrt 
wird. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zeichnet sich durch 
eine Reihe erheblicher Vorteile aus. ErfindungsgemaB 
ist es bei der Herstellung des Keramikmaterial-Kdrpers 
lediglich erforderlich, nach dem Aufbringen der Vorgla- 
sur das Glasfaservlies aufzulegen. Dieses wird in einem 
vorbereiteten Zustand bereitgestellt, so daB im Bereich 
der eigentlichen Herstellungsvorrichtung fur den Kera- 
mikkdrper keine zusltzlichen Druckeinrichtungen oder 
ahnliches vorgesehen werden mussen. 



Hierdurch erleichtert sich die Herstellung ganz er- 
heblich, es ist insbesondere nicht erforderlich, besonde- 
re Steucrungs- oder Regelungsvorgange zum Aufdruk- 
ken des Dekors auf den Keramikkdrper durchzufOhren. 
5 Vielmehr braucht erfindungsgemaB lediglich darauf ge- 
achtet zu werden, daB das vorbedruckte Glasfaservlies 
sicher auf den Keramikkdrper aufgelegt wird. 

ErfindungsgemaB kann das Dekor mittels eines belie- 
bigen Druckverfahrens auf das Glasfaservlies aufge- 

io bracht werden, beispielsweise mittels eines Siebdruck- 
verfahrens. Durch die Trennung der farblichen Gestal- 
tung des Glasfaservlieses von dem Herstell vorgang des 
Keramikkdrpers kdnnen Druckverfahren und Druck- 
vorrichtungen verwendet werden, welche zur direkten 

15 Zuordnung zu der Herstellung eines Keramikkorpers 
nicht geeignet sind, beispielsweise hinsichtlich des Platz- 
bedarfes oder der Staub-, Feuchtigkeits- oder Tempera- 
turempfindlichkeit Weiterhin wird die Produktionsanla- 
ge far die Keramikkdrper in ihren Abmessungen nicht 

20 durch zusatzliche DruckwaJzen oder ahnliches vergrd- 
Bert, so daB sich eine sehr kompakte Bauweise ergibt 

ErfindungsgemaB kann das Glasfaservlies mit beliebi- 
gen Dekorformen oder Farben bedruckt sein, wobei 
eine Anderung des Dekors auf einfachste Weise durch 

25 Austausch des Glasfaservlieses erfolgen kann. Es sind 
keinerlei Umrust- oder Justierarbeiten an der Produk- 
tionslinie fiir die Herstellung der Keramikkdrper erfor- 
derlich. Somit kann erfindungsgemaB bei einer kontinu- 
ierlichen Fertigung von Keramikkorpern innerhalb kur- 

30 zester Zeit eine Anderung des Dekors erfolgen, wo- 
durch auf besonders wirtschaftliche Weise auch gerin- 
gere Mengen des einzelnen Dekors herstellbar sind. 
Dies ist beispielsweise bei Kleinserien, Nachlieferungen 
oder ahnlichem von besonderer Bedeutung. Weiterhin 

35 schafft das erfindungsgemaBe Verfahren die Mdglich- 
keit, auf Kundenwunsche einzugehen und, sofern ein 
geeignetes, bedrucktes Glasfaservlies zur VerfOgung 
gestellt wird, auch Kleinstserien in gewunschtem Dekor 
oder Design herzustellen. Dies ist bei den aus dem Stand 

40 der Technik bekannten Verfahren nicht moglich. 

Besonders gunstig ist es, wenn erfindungsgemaB die 
Vorglasur dftnn ausgebildet wird. Das Glasfaservlies 
wird dabei in die dunne Vorglasur stets in einer repro- 
duzierbaren, exakten Lage eingebracht, so daB farbliche 

45 Veranderungen des Dekors durch unterschiedlich tiefes 
Eindringen in die Vorglasur ganzlich ausscheiden. 

Da erfindungsgemaB das Glasfaservlies mit einer 
Glasurmasse bedruckt ist, erfolgt bei dem nachfolgen- 
den Brennvorgang eine vollstandige Integration der auf 

50 dem Glasfaservlies befindlichen Glasur mit der Vorgla- 
sur des Keramikkdrpers, wobei das Glasfaservlies vdllig 
in die Glasur einschmilzt und bei dem fertigen Gegen- 
stand nicht mehr sichtbar ist. 
ErfindungsgemaB kann der Keramikmaterial-Kdrper 

55 auch mehrschichtig, beispielsweise unter Zwischenle- 
gung einer stabilisierenden Glasfaservliesschicht herge- 
stellt werden, wobei insbesondere kontinuierliche Her- 
stellungsverfahren besonders gunstig sind. Es ist jedoch 
auch moglich, das erfindungsgemaBe Verfahren bei der 

60 diskontinuierlichen Herstellung von glasierten Kera- 
mikkorpern zu verwenden. Weiterhin ist das Verfahren 
nicht auf ebene Keramikkdrper, beispielsweise Fliesen 
oder Platten beschrankt, es lassen sich vielmehr auch 
dreidimensionale Korper nach dem erfindungsgemaBen 

65 Verfahren mit einem Dekor versehen. 

Besonders vorteilhaft eignet sich das erfindungsge- 
maBe Verfahren bei Keramikkorpern, welche mit einer 
geringen Dicke ausgebildet werden, beispielsweise bei 
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keramischen Furnieren oder ahnlichem. 

Die Vorglasur kann erfindungsgemaB farblos oder 
farbig ausgebildet sein, es ist auch moglich, das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren zusatzlich zu einem Bedruk- 
kungsvorgang oder einem ahnlichen Vorgang anzuwen- 
den, wobei der keramische Kdrper zuerst mit einer Vor- 
glasur und dann beispielsweise mit einem vorgegebenen 
Design einer iiblichen Glasur versehen werden kann. 

Bezuglich der Vorrichtung erfolgt die Losung der der 
Erfindung zugrundeliegenden Aufgabe dadurch, daB bei 
einer Vorrichtung mit einem Tragerband, mit zumindest 
einer Vorrichtung zur Aufbringung eines dunnflussigen 
Schlickers sowie mit zumindest einem Trockner und 
einer in einem Bereich vor einem Ofen angeordneten 
Auftragsvorrichtung fur eine Glasur eine Auflegeein- 
richtung fur ein bedrucktes Glasfaservlies vor dem Ofen 
angeordnet ist Beziiglich der Vorrichtung kann es wei- 
terhin gunstig sein, wenn die Auftragseinrichtung zur 
Aufbringung des bedruckten Glasfaservlieses eine Wal- 
ze umfaBt 

In einer besonders giinstigen Weiterbildung der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung kann vorgesehen sein, dafl 
vor dem Ofen ein dritter Trockner angeordnet ist, um 
den Keramikkorper mit der auf ihn aufgebrachten Vor- 
glasur und dem eingelegten, bedruckten Glasfaservlies 
vorzutrocknen. 

Im Folgenden wird die Erfindung an Hand eines Aus- 
f uhrungsbeispieles in Verbindung mit der Zeichnung be- 
schrieben. Dabei zeigt: 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung zur Herstellung eines 
mehrschichtigen, mit einem bedruckten Glasfaservlies 
zu belegenden Keramikkorpers, 

Die Fig. 1 zeigt ein Tragerband 1, welches in waage- 
rechter Richtung umlaufend fiber Rollen 14, 15 gefuhrt 
ist welche in Pfeilrichtung drehbar sind. Das Trager- 
band 1 kann beispielsweise in Form eines Stahlbandes 
ausgebildet sein, welches zusatzlich mit einem Trenn- 
mittel beschichtet werden kann, um ein besseres Losen 
des fertiggestellten Keramikkorpers zu gewahrleisten. 

Die Vorrichtung umfaBt eine erste Vorrichtung 2 zum 
Aufbringen einer ersten Schicht eines Schlickers, wobei 
die erste Vorrichtung 2 aus dem Stand der Technik be- 
kannt ist, beispielsweise aus der DE-OS 26 39 522. Der 
ersten Vorrichtung 2 ist eine erste Vorrichtung 3 zum 
Auflegen eines ersten Glasfaservlieses nachgeordnet 
Das Glasfaservlies wird von einer Vorratsrolle 16 abge- 
spult und tiber eine Fuhrungswalze 17 aufgelegt Nach- 
folgend ist eine zweite Vorrichtung 4 vorgesehen, wel- 
che zum Aufbringen einer zweiten Schicht eines zwei- 
ten Schlickers dient Die Vorrichtung 4 kann in gleicher 
Weise ausgebildet sein, wie die Vorrichtung 2. 

Nachfolgend ist eine zweite Vorrichtung 5 zum Aufle- 
gen eines zweiten Glasfaservlieses vorgesehen, diese 
umfaBt ebenfalls eine Vorratsrolle 18 sowie eine Fuh- 
rungswalze 19. 

Der zweiten Vorrichtung 5 ist ein erster Trockner 6 
nachgeordnet, welcher dazu dient, die beiden Lagen des 
ersten und des zweiten Schlickers sowie des ersten und 
des zweiten Glasfaservlieses zu trocknen. 

Auf den Trockner 6 folgt eine dritte Vorrichtung 7 
zum Aufbringen einer dritten Schicht eines Schlickers. 
Die Vorrichtung 7 kann baugleich zu den Vorrichtungen 
2 und 4 ausgebildet sein. 

Nachfolgend zu der dritten Vorrichtung 7 ist ein zwei- 
ter Trockner 8 vorgesehen. 

Auf den zweiten Trockner 8 folgt eine Auftragsein- 
richtung 9 zum Aufbringen einer Vorglasur. Diese Auf- 



tragseinrichtung ist in ihrer Bauart ebenfalls aus dem 
Stand der Technik bekannt, beispielsweise aus der DE- 
OS 26 39 522, so daB auf weitere Beschreibungen ver- 
zichtet werden kann. 
5 ErfindungsgemaB folgt auf die Auftragseinrichtung 9 
eine Auflegeeinrichtung 10 zum Aufbringen eines be- 
druckten Glasfaservlieses. Dieses wird auf einer Vor- 
ratsrolle 20 bereitgestellt und unter Zwischenschaltung 
einer Walze 13 in die im vorherigen Arbeitsgang aufge- 

io brachte Vorglasur eingelegt 

Der Auflegeeinrichtung 10 ist ein dritter Trockner 11 
nachgeordnet in welchem die gesamte Anordnung ge- 
trocknet wird. Nachfolgend uberfuhrt das Tragerband 1 
die kontinuierlich hergestellte Schicht des Keramikkor- 

15 pers zu einem Ofen 12, in welchem der endgiiltige 
Brennvorgang stattfindet 

Die Trockner 6, 8, 1 1 sowie der Ofen 12 sind im einzel- 
nen ebenfalls nicht beschrieben, da sie aus dem Stand 
der Technik vorbekannt sind 

20 Die Erfindung ist nicht auf das beschriebene Verfah- 
ren sowie die gezeigte Vorrichtung be sen ran kt viel- 
mehr ergeben sich fur den Fachmann im Rahmen der 
Erfindung vielfaltige Abwandlungs- und Modifications- 
moglichkeiten. 
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Paten tanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines mit einem De- 
kor versehenen Keramikkorpers, wobei zumindest 
eine Oberflache des Keramikkflrpers eine mit dem 
Dekor versehene Glasur aufweist dadurch ge- 
kennzeichnet, daB auf einen nicht gebrannten Ke- 
ramikmaterial-Korper eine Vorglasur aufgebracht 
wird, daB nachfolgend auf die Vorglasur ein mit 
einer Glasur in Dekorform versehenes Glasfa- 
servlies aufgelegt wird, und daB darauf folgend ein 
Brennvorgang durchgefuhrt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorglasur dunn ausgebildet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet daB das Glasfaservlies unter Druck- 
aufbringung in die Vorglasur eingebracht wird 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB der nicht gebrannte 
Keramikmaterial- Kdrper mehrschichtig unter 
Zwischenlegung zumindest einer stabilisierenden 
Glasfaserschicht hergestellt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet daB der Keramikkorper 
mit einer geringen Dicke ausgebildet wird 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet daB das Verfahren konti- 
nuierlich ausgeftihrt wird 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet daB das Verfahren dis- 
kontinuierlich ausgeftihrt wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet daB die Glasur in Dekor- 
form mittels eines Druckverfahrens auf das Glasfa- 
servlies aufgebracht wird 

9. Vorrichtung zur Herstellung eines mit einem De- 
kor versehenen Keramikkorpers, insbesondere zur 
Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der An- 
spruche 1 bis 8, mit einem Tragerband (1), mit zu- 
mindest einer Vorrichtung (2, 4, 7) zur Aufbringung 
eines dunnflussigen Schlickers, sowie mit zumin- 
dest einem Trockner (6, 8, 11) und einer in einem 
Bereich vor einem Ofen (12) angeordneten Auf- 
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tragseinrichtung (9) fur eine Glasur, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Auftragseinrichtung (9) eine 
Auflegeeinrichtung (10) fur ein bedrucktes Glasfa- 
servlies nachgeordnet ist 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 5 
zeichnet, daB die Auftragseinrichtung (9) eine Wal- 
ze(13)umfaBt 

1 1. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, gekenn- 
zeichnet durch eine erste Vorrichtung (2) zum Auf- 
bringen einer ersten Schicht eines Schlickers, eine 10 
dieser nachgeordnete Vorrichtung (3) zum Einle- 
gen eines Glasfaservlieses, sowie eine zweite Vor- 
richtung (4) zum Aufbringen einer zweiten Schicht 
eines Schlickers, welche jeweils vor der Auftrags- 
einrichtung (9) angeordnet sind 15 
12 Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der zweiten Vorrichtung (4) eine 
weitere Vorrichtung (5) zum Einlegen eines weite- 
ren Glasfaservlieses, ein erster Trockner (6), eine 
dritte Vorrichtung (7) zum Aufbringen einer dritten 20 
Schicht eines Schlickers sowie ein zweiter Trock- 
ner (8) nachgeordnet sind. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB vor dem Of en (12) ein 
dritter Trockner (11) angeordnet ist 25 
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